
MSSHV, MSMHV

La nouvelle génération de 
fraise pour le fraisage général 

et un usinage efficace

MSTAR série de fraises deux tailles anti-vibration

Série de fraises deux tailles anti-vibration. B199FUpdate2012.04



Caractéristiques

Amélioration du dégagement 
des copeaux

Pas variables

Diamètre détalonné pour usinage 
profond (Type MSSHV)

 (Type MSSHV)

 (Type MSMHV)

Par rapport aux fraises deux tailles conventionnelles, 
l'utilisation d'une hélice et d'un pas variable 
empêche les vibrations. Résistances accrues aux 
vibrations pour les matériaux difficiles à usiner et 
les applications avec un grand porte-à-faux. La 
ténacité du carbure donne une haute résistance à 
l'ébrèchement et une longue durée de vie.

MSMHV, MSSHV
Nouveauté: Série de fraises deux tailles anti-vibration

Géométrie spéciale

Utilisation universelle

Hélice variable

Type court et moyen

Nouvelle géométrie avec grande poche à copeaux 
permet un  dégagement copeau efficace même 
durant les opérations de rainurage. L'hélice et le 
pas variable réduit les vibrations pendant l'usinage.

Les fraises carbure monobloc Mstar pour un 
usinage multiple dans une large gamme de 
matériaux comme l'acier doux, acier allié, Inox et 
matières difficiles. Toutes les MSSHV/MSMHV ont 
une queue weldon.

Par rapport aux fraises deux tailles conventionnelles, 
l'utilisation d'une hélice et d'un pas variable empêche 
les vibrations.

Type MSSHV avec 4 dents, longueur de coupe 
courte, détalonnage réduit, queue weldon ou 
cylindrique. Type MSMHV avec 4 dents, longueur de 
coupe moyenne, queue weldon ou cylindrique.
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MSTAR fraise carbure Monobloc pour un usinage efficace Unité : mm

Unité : mmMSTAR fraise carbure Monobloc pour un usinage efficace

a  : Article en stock.

Acier au Carbone, Acier allié, Fonte
(<30HRC)

Acier Outil, Acier pré-trempé, Acier trempé
(<45HRC)

Acier trempé
(<55HRC)

Acier trempé
(>55HRC)

Acier inoxydable 
austénitique

Alliage de titane,
Alliage résistant à la chaleur Alliage de cuivre Alliage d'aluminium
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D: Dia.

4 dents, longueur taillée courte / moyenne, hélice et pas variables

1) Lors d'usinage d'acier inoxydable austénitique, il est recommandé d'utiliser un liquide de coupe soluble.
	 Pour la coupe d'alliages réfractaires, il est recommandé d'utiliser un liquide de coupe non soluble à l'eau.
2) Si la profondeur de passe est faible, vous pouvez augmenter les valeurs de rotation et le taux d'avance ci-dessus.
3) La fraise deux tailles avec hélice et pas variables permet de mieux contrôler les vibrations par rapport à une fraise deux tailles standard. 		
	 Toutefois, si la machine n'est pas très puissante ou que le montage manque de rigidité, des vibrations peuvent se produire. 
	 Dans ce cas, réduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inférieure.
4) Le fraisage en avalant est recommandé pour le contournage.
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Fraisage trochoïdal dans de l’inox
Longueur x largeur x profondeur de la rainure : 100 x 12 x 25 mm

Résultats :
	 - Grace à la stratégie de fraisage trochoïdal, le processus est sécurisé.
	 - Grande profondeur de passe et haute vitesse de coupe possible.
	 - Cette stratégie d’usinage est fortement recommandée pour les machines avec peu de puissance.

Pas: 
0,2mm

Fraise

Matière

Rotation 

Avance

Arrosage

Porte Outil

MSSHVD1000WE (ø10)
1.4301 (X5CrNi18-10)
10.000min-1 (314m/min)
1.910mm/min (0.05mm/dent)
Emulsion

*HSK63A, Weldon 

*Mandrin avec arrosage centre outil 
équilibré à G 2.5 / 25000 tr/min

Application Example

12mm

25mm100mm 12,5mm

1ère passe 2e passe

Conditions de coupe
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For Your Safety 
aDon't handle inserts and chips without gloves. aPlease machine within the recommended application range and exchange expired tools with new ones in advance of breakage. aPlease use safety 
covers and wear safety glasses. aWhen using compounded cutting oils, please take fire precautions. aWhen attaching inserts or spare parts, please use only the correct wrench or spanner. aWhen using 
rotating tools, please make a trial run to check run-out, vibration and abnormal sounds etc. 
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